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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten (im folgenden kurz Kunst-
stoffbahnen genannt) mit transparenter Deckschicht, Verfahren zu ihrer Herstellung sowie deren Verwendung.

Unter mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten 1.S.d. vorliegenden Erfindung werden Flichengebilde
verstanden, die aus mehreren, ibercinander angeordneten Schichten bestehen.

Mehrschichtige Kunststoffbahnen auf Polyvinylchlorid (PVC)-Basis, mit einer transparenten Deckschicht als
Nutzschicht, finden seit Jahrzehnten Anwendung als Bodenbeliige. Solche mehrschichtigen Kunststoffbahnen
weisen beispielsweise folgenden Aufbau auf:

— transparente Deckschicht (Klarschicht) (Dicke 0,2 bis 0.8 mm)

— Zwischenschicht, ggf. gefiirbt und/oder gemustert (Dicke 0,2 bis 0,4 mm)

— Unterschicht, Farbe beliebig (Dicke 1,0 bis 2,5 mm)

— ggf. Schallschutzschicht z. B. aus geschiumtem Kunststoff, Kork oder Korkment (Dicke 1,5 bis 2,0 mm).

Zur Darstellung einer Musterung kann wahlweise entweder die Deckschicht (Klarschicht) ein- ader mehrfar-
big hinterdruckt und/oder die Zwischenschicht ein- oder mehrfarbig bedruckt werden. Dies kann in kostengiin-
stiger Weise mit einem Tiefdruckverfahren erreicht werden.

Neben diesen mehrschichtigen {(heterogenen) Kunststoffbahnen sind auch sogenannte homogene Kunststoff-
bahnen bekannt, d. h. einschichtig ausgebildete Kunststoffbahnen, bei denen alle Komponenten derart miteinan-
der vermischt sind, daB sie gleichbleibende (homogene) Eigenschaften fiber den gesamten Querschnitt der
Kunststoffbahnen von der Oberseite bis zur Unterseite aufweisen.

Bei homogenen Kunststoffbahnen wird eine Musterung durch Verwendung verschiedenfarbiger Granulate
erreicht. Ublicherweise werden die das polymere Bindemittel, Pigment{e), Fullstoffe und ggf. Hilfsstoffe enthal-
tenden Granulate in Verdichtungsaggregaten, wie z. B. Kalandern, Doppelbandpressen oder statischen Pressen
zu einer Kunststoffbahn oder -platte verarbeitet. Herstellungsbedingt ist jedoch bei den homogenen Kunststoff-
bahnen nur eine mehr oder weniger lingsgerichtete farbige Musterung erhiltlich, wodurch man in der Muster-
wahl stark eingeschrinkt ist. Daneben ist es duflerst kostenintensiv, bereits bestehende Produktionsanlagen so
umzuriisten, da homogene Kunststoffbahnen mit abgewandelten Mustern entstehen, soweit dies itn Rahmen
der Herstellung homogener Kunststoffbahnen iiberhaupt méglich ist. Solche Muster- und Farbinderungen sind
jedoch notwendig, um auf die wechselnden Bediirfnisse des Marktes zu reagieren.

Gegenitber den homogenen Kunststoffbahnen mit durchgehender, lingsgerichteter Musterung weisen die
mehrschichtigen (heterogenen) Kunststoffbahnen mit transparenter Deckschicht den Vorteil auf, daB man bei
ihrer Herstellung vollige Freiheit beziiglich der Farb- und Musterwahl hat, denn das Muster kann in vielfaltiger
Weise durch Hinterdrucken der transparenten Deckschicht und/oder Bedrucken der obersten Zwischenschicht
erzeugt werden.

Ein weiterer Vorteil gegeniiber homogenen Kunststoffbahnen ist bei den mehrschichtigen Kunststoffbahnen
darin zu sehen, daB lediglich die Deckschicht und die oberste Zwischenschicht farbkonstant sein miissen, um
Kunststoffbahnen mit gleichbleibenden Farben zu erhalten. Alle darunter liegenden Schichten kénnen von
beliebiger, auch wechselnder Farbe sein, so daB es moglich ist, in diese Unterschicht Produktionsabfille der
Kunststoffbahnen oder auch Recyclingmaterial einzuarbeiten.

Wie eingangs erwihnt, sind Bodenbeliige auf PVC-Basis, mit einer transparenten Deckschicht als Nutzschicht,
seit langem im Handel In den letzten Jahren ist jedoch die Entsorgung von PVC oder PVC-haltigen Kunststoff-
materialien zunechmend problematischer geworden, da der Chlorgehait des PVC bei der Deponicrung ein
Gefahrenpotential darstellt und bei der Verbrennung von PVC Chiorwasserstoff freigesetzt wird, der die
Verbrennungsanlagen korrodiert und gesundheitsschidlich ist.

Bodenbeldge auf PVC-Basis enthalten auBerdem stets auch einen Weichmacher. Dieser Gehalt an Weichma-
cher bringt weitere Nachteile mit sich, da der Weichmacher in den Klebstoff migrieren kann, mit dem der
Bodenbelag verklebt wurde, so daB die Haftfestigkeit herabgesetzt wird. Der Weichmacher kann auch aus-
schwitzen, wodurch der Bodenbelag zu einem schwer zu reinigenden Schmutzfinger wird und der Weichmacher
stellt ein Kanalisationssystem fiir migrierende Farbstoffe dar, wodurch Verfarbungen entstehen, die sich nicht
mehr entfernen lassen. Flichtige Weichmacher stellen {iberdies ein weiteres Problem fiir die Umwelt dar,

Aus den vorgenannten Griinden wurden umweltfreundliche Kunststoffe als Ersatz fiir PVC gesucht, mit denen
Produkte, z. B. mehrschichtige Bodenbelige, hergestellt werden kénnen, die ahnlich gute Eigenschafien besitzen,
wie die auf PVC-Basis hergesteliten, jedoch deren Nachteile nicht aufweisen. In Frage kommen dafiir in erster
Linie Kunststoffe auf der Basis von olefinischen Polymeren, wie z B. Polyethylen (PE), Polypropylen (PP),
Ethylen-Propylen-Copolymerisate, sowie Copolymerisate des Ethylen mit anderen olefinischen ungesattigten
Verbindungen.

So wird beispielsweise in EP-B1-0 321 760 zur Herstellung von homogenen, PVC-freien Kunststoffbahnen
vorgeschlagen, ein Ethylen-Vinylacetat (EVA)-Copolymer als polymeres Bindemittel zu verwenden.

Auch in DE-A1-41 14 085 wird ein PVC-freier FuBbodenbelag vorgeschlagen, bei dem homogene Kunststoff-
bahnen hergestellt werden, die ein EVA-Copolymer vorzugsweise zusammen mit einem Polyolefin als Bindemit-
tel enthalten. Diese Bahnen kdnnen dubliert oder tripliert werden.

Ferner wird in DE-C1-41 27 107 ein mehrschichtiger PVC-freier FuBbodenbelag vorgeschlagen, wobei ein
FuBbodenbelag auf EVA-Basis mit einer transparenten Folic aus einem linearen Ethylencopolymer niedriger
Dichte und/oder sehr niedriger Dichte dubliert bzw. tripliert wird.

EVA-Copolymere sind zwar relativ preisgiinstig und sind in ihrer Anwendung so variabel, daB sie in praktisch
allen Schichten einer mehrschichtigen Kunststoffbahn eingesetzt werden kdnnen. Damit kann eine mehrschich-
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tige Kunststoffbahn aus Schichten mit méglichst homogener Polymerzusammensetzung aufgebaut werden. Die
ist aus Griinden des produktionsinternen Recyclings von Randstreifen, Anfahrabfillen etc. der einzelnen Schich-
ten von Bedeutung.

Andererseits weisen EVA-Copolymere jedoch erhebliche N achteile auf.

Nach der Liste der maximalen Arbeitsplatzkonzentrationen (aus: Das neue Chemikaliengesetz, Handbuch der
gefdhriichen Stoffe, Eberhard Quellmalz, Weka-Verlag, Februar 1992) wird Vinylacetat in die krebserzeugende
Gruppe 11IB eingestuft. Somit kénnen sich erhebliche Probleme und Risiken bei der Herstellung von EVA-ent-
haltenden Kunststoffbahnen oder -platten und deren Verwendung als Bodenbeldge ergeben, insbesondere im
Hinblick auf die stindig sich verschirfenden Sicherheitsvorschriften.

Der Restmonomergehalt von Vinylacetat liegt bei handelsublichen EVA-Polymeren im Bereich von 0,1 bis
05 Gew.-%. Dieser Vinylacetatanteil 1Bt sich durch nachfolgende Behandlung, z. B. Stripp-Verfahren, nicht
weiter vermindern. Somit kann es zu erheblichen Belastungen in unzureichend belifteten Riumen kommen, da
aus Bodenbeligen, die handelsibliche EVA-Polymere enthalten, langsam und kontinuierlich Vinylacetat abgege-
ben wird.

EVA zeigt eine relativ geringe thermische Stabilitat, d.h. EVA neigt dazu, bei hoheren Temperaturen Essig-
siure abzuspalten. Die merkliche Essigsiure-Abspaitung setzt fiir EVA schon oberhalb ca. 180°C ein. Somit
ergeben sich Probleme, wenn andere Polymere wie z. B. hochschmelzende isotaktische Polypropylene zugege-
hen werden sollen, um mechanische Eigenschaften (VerschleiBfestigkeit, Hirte) zu verbessern, da bei den dann
ndtigen héheren Verarbeitungstemperaturen bereits die Essigsaure-Abspaltung beginnt. Diese Essigsidure-Ab-
spaltung beeinfluBt die Eigenschaften des EVA und somit auch die Eigenschaften der Bodenbelage, die EVA
enthalten, negativ, da in den Polymerketten Doppelbindungen erzeugt werden, die oxidativ angegriffen werden
konnen und zu einem Abbau des Polymeren fithren.

Als Alternative zu den EVA-Copolymeren eignen sich insbesondere Ethylen-Copolymere niedriger Dichte
{Dichtebereich etwa 0915—0,935 g/cm3), wie z. B. Copolymere des Ethylen und Buten oder Octen-(1). Diese
Ethylen-Copolymeren niedriger Dichte gestatten ebenso wie EVA-Copolymere eine auBerordentlich hohe
Fiillung mit iiblichen Filllstoffen in Verbindung mit steuerbarer Flexibilitit und Hirte. Jedoch weisen derartige
Ethylen-Copolymere niedriger Dichte ausgeprigte olefinische Eigenschaften auf; sie sind beispielsweise sehr
unpolar. Diese olefinischen Eigenschaften wirken sich u. a. negativ auf die Verkiebbarkeit der solche Ethylen-Co-
polymere enthaltenden mehrschichtigen Xunststoffbahn aus. AuBerdem ist es problematisch, soiche Kunststoff-
bahnen, wie bei Bodenbeligen iiblich, mit einem Finish oder einem Lack zu versehen, um ihr Anschmutzverhal-
ten und ihre VerschieiBeigenschaften zu verbessern, da die Haftung zwischen der Kunststoffbahn und dem
Finish oder dem Lack ungeniigend ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten, insbesonde-
re solche mit einer transparenten Deckschicht, bereitzustellen, die PVC- und EVA-frei sind und keinen Weich-
macher enthalten. Diese Kunststoffbahnen sollen ferner die vorteithaften Eigenschaften bekannter mehrschich-
tiger Kunststoffbahnen oder -platten besitzen, ohne jedoch deren vorgenannte Nachteile aufzuweisen.

Eine weitere Aufgabe ist es, ein Verfahren zur Herstellung dieser mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder
-platten anzugeben.

Diese Aufgaben werden durch in den Patentanspriichen definierten Kunststoffbahnen oder -platten und das
Verfahren zu ihrer Herstellung geldst.

Die erfindungsgemiBen Kunststoffbahnen oder -platten bestehen aus einer Deckschicht und mindestens einer
weiteren Schicht, wobei mindestens eine der Schichten mindestens ein Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer enthilt.
Vorzugsweise ist die Deckschicht transparent und weist einen Apteil an Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer auf.

Oberraschenderweise wurde gefunden, daB die erfindungsgemiSen Kunststoffbahnen oder -platten, die PYC-
und EVA-frei sind und keinen Weichmacher enthalten, dennoch eine ausgezeichnete Flexibilitéit und Verschiei-
festigkeit aufweisen. Ferner haben sie den Vorteil, daB bei ihrer Verarbeitung hohere Temperaturen, beispiels-
weise Temperaturen von oberhalb etwa 180°C, ohne Beeintrachtigung der Polymereigenschaften angewendet
werden konnen. Dies ist vorteilhaft, da somit zur Optimierung der mechanischen Eigenschaften der Kunststoff-
bahnen, wie z. B. VerschleiBfestigkeit, hochschmelzende Polymere, wie isotaktische Polypropylen-Typen zuge-
setzt werden kdnnen, ohne daB, wie im Falle der Verwendung von EVA-Copolymeren, Essigsdure abgespalten
wird. Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemiBen mehrschichtigen Kunststoffbahnen ist ihre vergleichsweise
geringe Wasseraufnahme, die sich auf die MaBstabilitat und damit auf die Gebrauchseigenschaften giinstig
auswirken, da eine hohere Wasseraufnahme zu einem Quellen der Kunststoffbahnen fihrt, wodurch Blasen und
}E.i:s;c ]i:l':en Klebefugen entstehen konnen. Diese beeintriichtigen die Haftfestigkeit und bieten Angriffsfliichen

utz.

SchlieBlich wurde iiberraschenderweise gefunden, dab die erfindungsgeméBen mehrschichtigen Kunststoft-
bahnen, wenn sie als Bodenbelag verwendet werden, ausgezeichnet mit polymerreichen Dispersionen, wie sie in
Bodenpflegemittein enthalten sind, eingepflegt werden komnen. Dies bedeutet, daB die Pflegemittel in einer
gewiinschten Schichtdicke sehr gut auf den Kunststoffbahnen haften und Qiber einen ausreichend langen Zeit-
raum den Bodenbelag schiitzen. Dies ist moglicherweise auf die ErhShung der Polaritit der Kunststoffoberfla-
che der Bahnen oder -platten durch die Anwesenheit der polaren Gruppen in den erfindungsgemiB verwende-
ten Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren zuriickzufiihren.

Die erfindungsgem#Ben Kunststoffbahnen konnen auch mit einem fiblichen werksseitig aufgebrachten Finish
versehen werden, das ebenfalls ausgezeichnet haftet. Bodenbeldge aus Kunststoffmaterialien werden héufig
auch auf ihrer Nutzseite zur Verbesserung der Gebrauchseigenschaften mit einem Lack verschen. Auch hierzu
sind die erfindungsgemiBen Kunststoffbahnen hervorragend geeignet, da auch ein derartiger Lack ausgezeich-
net haftet, ohne daB es einer besonderen Vorbehandlung der Kunststoffbahnen bedarf. Ein geeigneter Lack
kann fiir diese Zwecke ein {iblicher I6sungsmittelfreier Zweikomponentenlack sein. Vorzugsweise ist der Lack
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ein I6sungsmittelfreier, durch aktinische Strahlung (z. B. UV-Licht) hirtbarer Lack. Allerdings kann es bei einem
niederen Gehalt an Ethylen-Alkyacrylat-Copolymer in der Deckschicht vorteilhaft sein, die Oberfliche der
Kunststoffbahn vor dem Aufbringen des Finishs oder Lacks einer Koronaentladung zu unterziehen.

Die Behandlung der Riickseite der Deckschicht bzw. der Oberseite der unter der Deckschicht angeordneten
Zwischenschicht mit einer Koronaentladung ist auch vorteilhaft, wenn die vorgenannten Seiten der Schichten
mit einem Muster bedruckt werden sollen.

Die erfindungsgemiB verwendeten Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren kénnen Bestandteil jeder der Schich-
ten der mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten sein. Im Falle der transparenten Deckschicht kann der
Gehalt im Bereich von etwa 5—70 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der Deckschicht betragen, vorzugsweise
10—50 Gew.-% und mehr bevorzugt 20—30 Gew.-%. In den anderen Schichten als der transparenten Deck-
schicht enthilt das polymere Bindemittel 20—80 Gew.-%, bevorzugt 40--70 Gew.-% und besonders bevorzugt
60—70 Gew.-% mindestens eines Ethylen-Alkylacrylat-Copolymers, bezogen auf das Gewicht des polymeren
Bindemittels.

Der Anteil des Alkylacrylats im Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren betrdgt dabei etwa 4—30 Gew.-%, vor-
zugsweise 10— 15 Gew.-%. Der Alkylacrylatgehalt hingt von den gewiinschten Eigenschaften der Schicht ab. Je
héher der Gehalt an Alkylacrylat im Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer ist, desto weicher und flexibler wird das
Copolymer.

lgie anderen Schichten als die transparente Deckschicht der erfindungsgemiiBen Kunststoffbahnen oder
-platten enthalten 20—60 Gew.-%, bevorzugt 30— 50 Gew.-%, besonders bevorzugt 35—45 Gew.-% polymeres
Bindemittel.

In den erfindungsgemiBen Kunststoffbahnen oder -platten ist das Alkylacrylat im Ethylen-Alkylacrylat-Copo-
lymer vorzugsweise ein Methylacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat oder ein beliebiges Gemisch dieser Copolyme-
ren, besonders bevorzugt ist Ethylacrylat, da es weniger geruchsintensiv als z. B. Butylacrylat ist. Das Ethylen-Al-
kylacryiat-Copolymer ist somit vorzugsweise ein Copolymer, das durch Copolymerisation von Ethylen mit
einem Alkylacrylat, ausgewahit aus Methylacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat oder jede beliebige Mischung
davon erhalten wurde. Diese Copolymeren kdnnen in an sich bekannter Weise hergestelit werden, vorzugsweise
durch Hochdruckpolymerisation aus der Gasphase.

Die erfindungsgemiB verwendeten Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren kéonnen sowohl statistische Copoly-
mere als auch Blockcopolymere sein, wobei statistische Copolymere bevorzugt sind.

Wie vorstehend erwihnt, verleiht die Anwesenheit von mindestens einem Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren
der transparenten Deckschicht der erfindungsgemfiBen mehrschichtigen Kunststoffbahnen eine ausgezeichnete
Vertraglichkeit und Haftung mit polymerreichen Dispersionen, wie sie z. B. in Bodenpflegemitteln enthalten
sind, sowie mit Finishs oder Lacken. Uberdies ist die Abriebfestigfestigkeit und VerschleiBfestigkeit deutlich
verbessert. Die Anwesenheit eines oder mehrerer Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren in der Deckschicht beein-
trachtigt auch die Transparenz dieser Schicht im wesentlichen nicht, so daB problemlos jedes beliebige Muster
auf die Unterseite der Deckschicht bzw. die Oberseite der darunterliegenden Zwischenschicht gedruckt werden
kann und dieses Muster vom Betrachter praktisch unverfilscht wahrgenommen werden kann. Dies ist ein groBer
Vorteil der mehrschichtigen Kunststoffbahnen mit transparemter Deckschicht gegeniiber den homogenen
Kunststoffbahnen.

Neben dem Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren kénnen zur Optimierung der Gebrauchseigenschaften der
Kunststoffbahnen in der Deckschicht weitere Polymere eingesetzt werden. Zur Steuerung der Hirteeigenschaf-
ten kdnnen kristalline, isotaktische Polypropylen-Typen oder Polypropylencopolymere zugegeben werden.
Desweiteren kann das Polymer oder Polymergemisch der Deckschicht zur Optimierung von Eigenschaften, wie
Harte, Eindruckfestigkeit, Abriebfestigkeit, Widerstand gegen Anschmutzung etc. durch Zugabe von beispiels-
weise Ethylen- und Propylen- Homo- und Copolymeren, Randomcopolymeren von Ethylen und Propylen,
Ethylen-Propylen-Kautschuke (EPM), Ethylen-Propylen-Dien-Terpolymere (EPDM), Styrol-Isopren-Styrol
(S1S)- und/oder Styrol-Butadien-Styrol (SBS)-Blockcopolymere, sowie Copolymere von Ethylen mit mindestens
einem weiteren Alken mit bis zu 10 Kohlenstoffatomen, wie Octen, modifiziert werden. Zur ErhShung der
Ziahigkeit kann vorzugsweise ein hochmolekulares und/oder uiltrahochmolekulares Polyethylen hoher Dichte
(PE-HMW bzw. PE-UMMW) zugegeben werden.

Gegebenenfalls konnen der Deckschicht fibliche Hilfsmittel, wie beispielsweise Antioxidantien, Antistatika,
Gleitmittel und Bearbeitungshilfsmittel zugegeben werden. Dabei sind Antioxidantien und Antistatika, insbeson-
dere in der transparenten Deckschicht, zu empfehlen, um einerseits die Kunststoffbahnen vor oxidativem Abbau
zu schiitzen und andererseits statische Aufladungen zu verhindern, die bei der Herstellung der Kunststoffbahnen
gnangenehm sind und beim spateren Gebrauch der Kunststoffbahnen deren Anschmutzverhalten negativ beein-

ussen
Ferner kénnen der Deckschicht Pigmente und Farbstoffe zugegeben werden, um bereits vor dem Bedrucken
eine Grundstruktur oder einen Grundfarbton zu erzeugen.

Das Hinterdrucken der Deckschicht bzw. das Bedrucken der darunterliegenden Schicht kann in iiblicher
Weise erfolgen, beispielsweise im halbautotypischen Tiefdruck mit gravierten Zylindern, wobei eine Vorbehand-
lung der Oberflichen mit einer Koronaentladung bevorzugt ist.

Fiir die anderen Schichten als die transparente Deckschicht der erfindungsgem@Ben mehrschichtigen Kunst-
stoffbahnen kommen als Polymere grundsitzlich alle Polymere in Frage, die auch in der transparenten Deck-
schicht verwendet werden kdnnen, sowie Homo- oder Copolymere von ethylenisch ungesittigten Verbindungen
oder ein beliebiges Gemisch davon.

Diese anderen schichten (Zwischenschicht, Unterschichten) kdnnen weiterhin iibliche Fiillstoffe, wie z B.
Kreide, Kaolin, Talkum, Holzmehl, Quarzmehl, Dolomit, Kieselerde, Schwerspat und Schiefermehl oder ein
beliebiges Gemisch davon aufweisen, wobei der Anteil der Fiillstoffe, bezogen auf die jeweilige Schicht
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40 —80 Gew.-%, bevorzugt 50— 70 Gew.-% und besonders bevorzugt 60—65 Gew.-% betragt.

Im dbrigen kdnnen den weiteren Schichten die Hilfsmittel, sowie Pigmente und Farbstoffe zugegeben werden,
wie sie fir die Deckschicht beschrieben sind. Dadurch, daB man bei der Zwischenschicht und jeder ggf. vorhan-
denen weiteren Schicht (Unterschicht) hinsichtlich der Farbe nicht gebunden ist, kann diesen Schichten, insbe-
sondere den Unterschichten Recyclatmaterial zugegeben werden. Dabei kann es sich um Abfille aus der
laufenden Produktion, sogenannter Neumasse-Abfall, wie Randabschnitte der Bahnen oder Anfahrabfille han-
deln, oder auch tun Material, das im Wege des Recycling von Kunststoffabfallen erhaltea wurde. Die Zusatzmen-
ge an Recyclat richtet sich nach der Art des Materials und es kann pur soviel Recyclat zugegeben werden, daB
die geforderten Materialeigenschaften der Kunststoffbahnen erfiillt werden.

Gegebenenfalls konnen die erfindungsgemiBen Kunststoffbahnen oder -platten mit einem Vlies oder Armie-
rungsgewebe versehen werden, das beispielsweise zwischen die Zwischenschicht und die nichste Unterschicht
eingebracht wird, um der Kunststoffbahn eine noch hohere Festigkeit und Dimensionsstabilitit zu verleihen.

Die erfindungsgemaBen Kunsistoffbahnen kénnen, insbesondere wenn sie als Bodenbelag verwendet werden,
an der Unterseite mit einer Wirme- und/oder Schallschutzschicht versehen werden, die z. B. aus einem ge-
schiumten Kunststoff, einem Vlies ausreichender Dicke, einem textilen Gewebe, Kork oder Korkment besteht.

Die erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen oder -platten werden hergestellt, indem die einzelnen Schichten
{Folien) separat gefertigt und anschlieBend miteinander in bekannter Weise verschweiBt werden

Zur Herstellung der einzelnen Folien wird das polymere Bindemittel und die ggf. eingesetzten Hilfsmittel,
Fiillstoffe, Recyclatmaterial wi. vorgemischt und iiber Aggregate, wie z. B. Innenmischer, Zweiwellenextruder,
Planetwalzenextruder oder Walzwerk plastifiziert. Nachfolgend wird die plastifizierte Masse mit geeigneten
Maschinen, wie Kalandern oder Doppelbandpressen ggf. zusammen mit einem Vlies oder Armierungsgewebe zu
der Schicht gewiinschter Dicke verarbeitet. Danach knnen die entsprechenden Schichten hinterdruckt bzw.
bedruckt werden. Das Verbinden der einzelnen Folien durch Verschweifien erfolgt dann beispielsweise mittels
einer Auma oder einer Doppelbandpresse mit Kithizone, wobei letztere wegen der Reduzierung von Klebepro-
Blemen an der Maschine bevorzugt ist. Gleichzeitig oder anschlieBend kann, sofern dies gewiinscht ist, auf der
Unterseite der Kunststoffbahn eine Warme- und/oder Schallschutzschicht in Giblicher Weise aufgebracht wer-

den.
Die erfindungsgemaBen mehrschichtigen Kunststoffbahnen wurden u. a. folgenden Tests unterworfen:

1. Walkbestindigkeit im Kugelwalk-Versuch (Priifvorschrift fir elastische Belage gemaB DLW AG-inter-
ner Werksnorm):
Diese Prifung dient (unter Bezugnahme auf DIN 16 952T 15, DIN 16 851, DIN 18 173) zur Ermittlung des
Verhaltens von Verbundbeligen bei Schieb- und Walkbewegungen, ahnlich emer Rollstuhibeanspruchung.
Die Priifung erfolgt mittels eines VerschleiBpriifgerdts "Stuttgart” gemaB DIN 51 963, das derart modifiziert
wurde, daB das Belastungsgewicht 34 kg betrigt, die Kugel einen Durchmesser von 20 mm aufweist, ein
Kithlgeblase vorhanden ist, und ein Walksegment ohne Pendelbewegung verwendet wird. Ein Pritfling (190
% 190 mm) mit einer Dicke der jeweils erhaltenen Kunsistoffbahn oder -platte wurde mit doppelseitigem
Klebeband auf eine Aluplatte aufgeklebt. Vor der Priifung wurde der Prifling in einem Klimatisiergestell im
Normalklima (DIN 50 014-23/50-2) mindestens 24 Stunden gelagert. Bei der Durchfiihrung der Prifung
wird der Pritfling auf dem Drehteller der Abricbmaschine fesigespannt und das Zihlwerk auf 1000 Doppel-
walkhiibe eingestellt. Die Durchfiihrung erfolgt unter Kiihlung (Kihlgeblise). Als MaBstab fiir die Bewer-
tung gilt diec Anzahl der erzieiten Doppelwalkhiibe bis zur Blasenbildung. Mindestanforderung fiir die Giite
»stuhlrollengeeignet” ist, daB mindestens 1000 Doppelhiibe bis zur Blasenbildung durchgefiihrt werden
kdnnen.
2. Eindruckverhalten nach DIN 51 955.
3. Eindruckverhalten in kurz zeitiger Stempeldruckpritfung (Prifvorschrift fiir elastische Belage gemaB
DLW AG-interner Werksnorm):
Diese an DIN 51 955 angelehnte Priifung dient zur kurzfristigen Ermittlung der Rilckstellung und Hirte des
Belages. Als Priifgerat werden ein DickenmeBgerat (Durchmesser der ebenen Grundflache des zylindri-
schen Driickstempels: 6 mm, MeBdruck: 0,03 N/mm?) und ein Eindriickprufgerit {Durchmesser der kreis-
formigen Grundftiche des Eindriickstempels: 11,3 mm) gemaB Abs. 4.1 und 4.2 der DIN 51 955 verwendet.
Drei Priiflinge (100 x 50 mm) werden iiber die Bahnbreite verteilt, wobei der Kantenabstand mindestens
50 mm betriigt. Vor der Prifung werden die Priiflinge mindestens 48 Stunden im Normaiklima nach DIN
50 014-23/50-2 gelagert. Die Durchfihrung der Priifung erfolgt in folgenden Schritten:

— Dickenmessung und Markierung der MeBstelic

— Priifling auf Eindruckgerit minig plazieren, durch Drehen am Spindelrad MeBuhr in Nullstellung

bringen, Vorkraft 3N

— stoBfreie Belastung innerhalb von 5 Sekunden, Vollast 1 kN

— Eindrucktiefe nach einer Minute ablesen und Priiflast entfernen

_I; Prﬁi] ling verbleibt im Gerdt, nach einer weiteren Minute wird unter Vorkraft der Resteindruck

abgelesen.

Die Bestimmung der Riickstellung (Elastizitit) und des Harte-Index (Index) wird mit Hilfe der folgenden
Formeln berechnet:
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Eindruck (1 min} - Resteindruck (1 min)
- Rickstellung: ¥ 100
(%) Eindruck (1 min)

EBindruck (1 min)
- Harte-Index, HE: x 100
Dicke mm

4. Dickenverlust nach 20 Zyklen nach DIN 51 963
5.MaB- und Formbestindigkeit nach DIN 51 962
6. Trennversuch der Schichten nach DIN 53 357
7. Brandpriifung nach DIN 4102.

Soweit nicht anders angegeben sind alle Mengenangaben in Gew.-% und alle Temperaturangaben in °C.
Das nun folgende Beispiel soll die Erfindung weiter erlautern.
Beispiel

Herstellung einer transparenten Deckschicht (Klarschicht)

25,0 Lotryl®24 MA 005 (Ethylen-Methylacrylat

Copolymer) Elf Ato-Chemie
45,0 Dowlex®2045 E (Ethylen-Octen

Copolymer) DOW
10,0 Vestolen®P 5300 ({PE-PP-Random—

Copolymer) Hils AG
18,6 Vistalon®808 E (Ethylen-Propylen

Kautschuk) EXXON
0,2  Irganox®1i010 (Antioxidans) Ciba—Geigy
0,2 Barolub®FTa (Stearinsdure,

Gleitmittel) Barlocher
i, 0 Tebestrat®BX {Antistatikum) Bdhme

Alle vorstehenden Komponenten wurden in einem Wirbelmischer {(Firma Henschel) gemischt und in einem
Stempelkneter GK5 der Firma Werner & Pfleiderer ca. 5 Minuten plastifiziert. (Massetemperatur 190 bis
200°C). Die plastifizierte Masse wurde auf ein Walzwerk (Firma Schwabenthan) bei einer Walzentemperatur
von 185°C gegeben, und weiter homogenisiert. Die Masse wurde dann auf einem 4-Walzenkalander (Firma
Berstorff) zu einer Folie mit einer Dicke von 04 mm ausgezogen.
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Man erhélt auf diese Weise ein Produkt in Form einer Folie, das ausreichend transparent ist, um nach gef.
durc_:hgef tihrter Hinterdruckung das Druckbild klar erkennen zu Jassen.

Herstellung einer Zwischenschicht

24,7 Dowlex®2045E (Ethylen~Octen
Copolymer) DOW
10,0 Lotryl®24 MA U005 (Ethylen—ﬁethylacry.lat-
: Copolymer) Elf aAto-Chemie
20,0 Sillitin®N85 (Quarz/Kaolinit) Hoffmann
~ Mineral

40,0 Omyacarb®6 (Kreide) Omya

5,0 Pigmente (z-B. Titandioxid) z.B. Kronos

0,2 Irganox®1i01i0 (Antigxidans) Ciba-Geigy

0,1 BArolub®FTA (Stearinsfure) Béarlocher
100,0

Alle vorstehenden Komponenten wurden in einem Wirbelmischer (Firma Henschel) gemischt und in einem
Stempelkneter GK5 der Firma Werner & Pfleiderer ca. 5 Minuten pastifiziert. (Massetemperatur ca, 180°C). Die
Masse wurde von einem Walzwerk der Firma Schwabenthan (Walzentemperatur 140°C) direkt cinem 3-Wal-

zenkalander (Firma Berstorff) zugeffihrt und auf ein Glasvlies SH 50 der Firma Schuller direkt beschichtet.

(Foliendicke 0,3 mm).
rﬂalze Falzentemperaturen Geschwindigkeit m/min.
1: 130 °C 8
2: 130 °C 8,7
3¢ 130 °c 9,5

Man erhalt auf diese Weise eine Folie, welche mit einer verstarkenden Vlieseinlage versehen ist.
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Herstellung einer Unterschicht

Rezeptur mit "Neumasse”

4,7 Vestolen®5300 ({ PE-PP-Random~Copolymer) Hiils

20,0 Dowlex®204SE (Ethylen~Octen~Copolymer) DOW
10,0 Lotryi®24 MA005 (Ethylen-Methylacrylat

Copolymer) Elf aAto-Chemie
10,0 S8ill1itin®N 85 (Quarz/Kaolinit) Hoffmann

Mineral

50,0 Omyacarb?®6 (Kreide) omya
5,0 Pigmente (z.B. Titandioxid) z.B. Kronos
0,2 Irganox®1076 (Antioxidans) Ciba—-Geigy
0,1 Barolub®FTA (Stearinsiure) Béirlocher
100,0

Rezeptur mit Recyclat

Anstelle der oben aufgefiihrten Neumasserezeptur kann ebenso anteilig gemahlener Randstreifenabfall eines
fertigen Belages oder auch Fremdrecyclat in Mengen von bis zu 50%, bezogen auf die Gesamtmenge der
Schicht, eingesetzt werden.

Die Rezeptbestandteile wurden in einem Wirbelmischer (Firma Henschel) gemischt und in einem Stempelkne-
ter GK5 der Firma Werner & Pfleiderer ca. 4 Minuten plastifiziert. (Massetemperatur 180 bis 190° C). Die Masse
wurde auf einem Walzwerk der Firma Schwabenthan (Walzentemperatur 150°C) direkt einem 4-Walzenkalan-
der (Firma Berstorff) zugefilhrt und eine Folie mit einer Dicke von 0,5 mm hergestelit.

— .
Balzentemperaturen Geschwindigkeit m/min..
140 °cC 10
140 °C 11,5
145 °C 12,5
145 °C 11,5
-
Bedrucken der Zwischenschicht

Die wie vorstechend hergestelite Zwischenschicht wurde auf einer 4-Farben Tiefdruckmaschine der Firma
Dornbusch, von Rolle zu Rolle, mit Zwischen- und Endtrocknung bedruckt. Verwendet wurde eine Druckfarbe
der Firma K + E, Stuttgart im Sonderfarbenbereich. Das Bindemittel wurde auf das Substrat abgestimmt. Das
Drucksubstrat wurde vor dem Druckvorgang einer Koronaentladung unterzogen. (Geschwindigkeit ca.
40 m/min.).

Trocknungstemperaturen:

Kanal 1 40°C
Kanal 240°C
Kanal 340°C
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Endkanal 60°C.
Der Trockenaufirag der Druckfarbe lag bei ca. 15 bis 20 g/m? bei vollftichiger Bedruckung je Druckzylinder.

‘Verbinden der Einzelfolien

Die Einzelfolien wurden zu folgendem Gesamtaufbau verschweiSt:

Deckschicht (Klarschicht) c,4
Zwischenschicht ) 0,3 mm
mit Trigerviies, bedruckt
Unterschicht
dreifach je 0,5 =mm

2,2 um ¥ 0,1

Dazu wurden alle Einzelschichten (Folien) auf einem Reyon-Mitliufer der Firma Mehler einer Gummibandau-
ma (Firma Berstorff) zugefiihrt und bei einer Trommeltemperatur von 100°C zum Gesamtverbund verschweiBt.
Die Unterschicht und Zwischenschicht wurden vorab mittels IR-Stahler auf eine Oberflichentemperatur von
180°C erwirmt. Geschwindigkeit des Bandes 2 m/min, Banddruck 200 bar o= 4 bar Partialdruck. AnschlieBend
wurde der Belag im gleichen Arbeitsgang mit einer reverse laufenden Walzenauftragsvorrichtung mit einem
100%igen, UV-vernetzbaren Lack (Type LM 720, Firma Lott, Bielefeld) mit einer Auftragsmenge von 15 bis
20 g/m? beschichtet. Die Vernetzung des Lacks erfoigte in einem nachgeschalteten UV-Kanal, der mit 4 UV-
Strahlern mit einer jeweiligen Leistung von 120 Watt/cm, regeibar zwischen 50 und 100% bestlickt war. Der
erste Strahler war zur Glanzregulierung in der Hohe verstellbar.

Die auf diese Weise erhaltene mehrschichtige Kunststoffbahn weist folgende, far Bodenbeldge spezifizierende
Eigenschafien auf:

Dicke: 225+ 0,1 mm

Walkbestandigkeit im Kugelwalk-Versuch (DLW AG-interne Werksnorm):
> 5000 Doppelhiibe bis zur Blasenbildung.
Eindruckverhalten nach DIN 51 955:

Ausgangsdicke: 2,29 mm
Eindruck (150 min): 048 mm
Resteindruck: 0,11 mm
Riickstellung (150 min): 77,1%
Index: 210

Eindruckverhalten in kurzzeitiger Stempeldruckprifung (DLW AG-interne Werksnorm):

Ausgangsdicke: 2,29 mm
Eindruck (1 min): 045 mm
Resteindruck (1 min): 0,12 mm
Elastizitdt: 733%
Indeg:: 197

Dickenverlust nach DIN 51 963:

nach 20 Zyklen: 0,07 mm

MaB- und Formbestindigkeit nach DIN 51 962:

ldngs: — 0,17 mm
quer: + 0,14 mm
Schiisselung nicht me8bar
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Trennversuch der Schichten nach DIN 53 357:

Trennung an Nutzschicht, Schélwiderstand:

langs: 386 N/5¢cm
quer: 372N/5¢em
Brandpriifung nach DIN 4102:
B2
Patentanspriiche

1. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte aus einer Deckschicht und mindestens einer weiteren
Schicht, dadureh gekennxzeichnet, daB mindestens eine Schicht mindestens ein Ethylen-Alkylacrylat-Copo-
lymer aufweist.
"2, Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Deck-
schicht transparent ist.

3. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die
Deckschicht mindestens ein Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer aufweist.

4. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl das Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer 4 bis 30 Gew.-% Alkylacrylat enthilt,

5. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Deckschxcht 5 bis 70 Gew.-% mindestens eines Ethylen-Alkylacrylat-Copolymers
enthilt

6. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Alkylacrylat im Copolymer ein Methylacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat oder ein
beliebiges Gemisch davon ist.

7. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Alkyl-
acrylat Ethylacrylat ist.

8. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer ein statistisches Copolymer oder ein Blockcopoly-
mer ist.

9. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Ethylen-
Alkylacrylat-Copolymer ein statistisches Copolymer ist.

10. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daBl die Deckschicht zusiitzlich wenigstens ein weiteres Polymer enthalt.

11. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das weite-
re Polymer ein Homo- oder Copolymer von ethylenisch ungesattigten Verbindungen oder ein beliebiges
Gemisch davon ist.

12. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das weite-
re Polymer mindestens ein Polymer ist, ausgewihit aus Homo- oder Copolymer von Ethylen und/oder
Propylen, isotaktisches Polypropylen, Copolymer von Ethylen mit mindestens einem weiteren Alken mit bis
zu 10 Kohlenstoffatomen, EPDM-Terpolymer, EPM-Kautschuk, SIS- und/oder SBS-Blockcopolymer, PE-
HMW und PE-UHMW.

13. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Kunststoffbahn eine durch Hinterdrucken der transparenten Deckschicht und/oder
Bedrucken der darunterliegenden Zwischenschicht aufgebrachte Musterung aufweist.

14. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Deckschicht zus#tzlich Gibliche Hilfsstoffe anfweist.

15. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfs-
stoffe mindestens ¢in Antistatikum und/oder ein Antioxidans umfassen.

16. Mehrschichiige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Deckschicht auf ihrer Oberseite ein {ibliches Finish oder einen Lack aufweist.

17. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Ober-
seite der Deckschicht vor dem Awufbringen des Finishs oder Lacks einer Koronaentladung unterzogen
wurde,

18. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens eine weitere Schicht einen Gehalt an einem polymeren Bindemittel, {ibli-
chen Fiillstoffen und gegebenenfalls Hilfsstoffen aufweist.

19. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -piatte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens eine weitere Schicht ein Recyclat aufweist.

20. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kunststoffbahn an der Unterseite zusitzlich eine Wiarme- und/oder Schallschutz-
schicht aufweist.

21. Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten nach einem der Anspri-
che 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschicht, die Zwischenschicht und gegebenenfalls minde-
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stens eine weitere Schicht (Unterschicht) separat hergestellt werden, indem die Komponenten der Schich-
ten vorgemischt und plastifiziert werden, anschlieBend die plastifizierte Masse in geeigneter Weise in die
Form einer flichigen Schicht gebracht wird, wobei gegebenenfalls mindestens die Zwischenschicht oder
eine Unterschicht mit cinem Vlies oder einem Armierungsgewebe versehen wird, danach gegebenenfalls die
Unterseite der Deckschicht hinterdruckt und/oder die Oberseite der darunterliegenden Zwischenschicht
bedruckt wird, und die erhaltenen Schichten in an sich bekannter Weise miteinander verschweillt werden
und der verschweiBte Verbund gegebenenfalls auf seiner Unterseite mit einer Wiirme- und/oder Schall-
schutzschicht versehen wird.

22, Verwendung einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem der Anspriche 1 bis 20 als
Wand-, Decken-, Bodenbelag, Dekorfolie oder kiinstliches Furnier.

23, Verwendung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB die mehrschichtige Kunststoffbahn oder

-platte als Bodenbelag verwendet wird.
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